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(54) Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstücken

(57) Eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Werk-
stücken (4), mit wenigstens einer ersten Bearbeitungs-
station (1), in der die Werkstücke (4) während einer Ar-
beitsphase eines aus der Arbeitsphase und einer Trans-
portphase bestehenden Bearbeitungstaktes bearbeitbar
sind, und einer Transporteinheit (3), die erste Aufnahmen
(5) für die Werkstücke (4) aufweist, und mittels der die

Werkstücke (4) der ersten Bearbeitungsstation (1) wäh-
rend der Transportphase durch Transport in eine Trans-
portrichtung (3a) zuführbar sind, ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Transportrichtung (3a) hinter der ersten
Bearbeitungsstation (1) in einem Abstand wenigstens ei-
ne zweite Bearbeitungsstation (2) angeordnet ist, und
die ersten Aufnahmen (5) verstellbar an der Trans-
porteinheit (3) angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1, zur Bearbeitung von
Werkstücken, mit wenigstens einer ersten Bearbeitungs-
station, in der die Werkstücke während einer Arbeitspha-
se eines aus der Arbeitsphase und einer Transportphase
bestehenden Bearbeitungstaktes bearbeitbar sind, und
einer Transporteinheit, die erste Aufnahmen für die
Werkstücke aufweist, und mittels der die Werkstücke der
ersten Bearbeitungsstation während der Transportpha-
se durch Transport in eine Transportrichtung zuführbar
sind.
[0002] Eine derartige Vorrichtung wird beispielsweise
von der Patentanmelderin seit vielen Jahren hergestellt
und vertrieben. Bei der bekannten Vorrichtung werden
Metalldosen mittels einer als Trommel ausgebildeten
Transporteinheit einer Bearbeitungsstation zugeführt, in
der die Ränder der Dosen beschnitten werden. Nachdem
der Rand einer Dose beschnitten ist, wird die betreffende
Dose an eine Abnahmeeinheit übergeben, mittels der die
Dosen an eine weitere Station zur weiteren Bearbeitung
übergeben werden.
[0003] Da die Beschneidung der Dosenränder relativ
viel Zeit in Anspruch nimmt und während dieser Zeit von
der Vorrichtung keine sonstigen Aktionen durchgeführt
werden können, wird der Durchsatz der Vorrichtung von
der Bearbeitungsstation vorgegeben. Das heißt der
Durchsatz der Vorrichtung wird durch die Zeit, die zum
Beschneiden der Dosenränder benötigt wird, begrenzt.
Da das Beschneiden der Dosenränder relativ lange dau-
ert, ist der Durchsatz der Vorrichtung entsprechend ge-
ring.
[0004] Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Eingangs
genannte Vorrichtung derart auszubilden, dass sie einen
höheren Durchsatz hat.
[0005] Die Lösung dieser Aufgabe ergibt sich aus den
Merkmalen des kennzeichnenden Teils des Anspruchs
1. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteransprüchen.
[0006] Gemäß der Erfindung ist eine Vorrichtung zur
Bearbeitung von Werkstücken, mit wenigstens einer er-
sten Bearbeitungsstation, in der die Werkstücke wäh-
rend einer Arbeitsphase eines aus der Arbeitsphase und
einer Transportphase bestehenden Bearbeitungstaktes
bearbeitbar sind, und einer Transporteinheit, die erste
Aufnahmen für die Werkstücke aufweist, und mittels der
die Werkstücke der ersten Bearbeitungsstation während
der Transportphase durch Transport in eine Transport-
richtung zuführbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass
in Transportrichtung hinter der ersten Bearbeitungssta-
tion wenigstens eine zweite Bearbeitungsstation ange-
ordnet ist, und die ersten Aufnahmen verstellbar an der
Transporteinheit angeordnet sind.
[0007] Dadurch, dass in Transportrichtung hinter der
ersten Bearbeitungsstation wenigstens eine zweite Be-
arbeitungsstation, die regelmäßig dieselbe Bearbeitung
vornimmt wie die erste Bearbeitungsstation, angeordnet

ist, lässt sich der Durchsatz der Vorrichtung erhöhen.
Denn dadurch, dass in Transportrichtung hinter der er-
sten Bearbeitungsstation wenigstens eine zweite Bear-
beitungsstation angeordnet ist, lassen sich wenigstens
zwei Werkstücke gleichzeitig bearbeiten. Dadurch, dass
die ersten Aufnahmen verstellbar an der Transportein-
heit angeordnet sind, insbesondere in und/oder gegen
die Transportrichtung verschwenk- und/oder verschieb-
bar an der Transporteinheit angeordnet sind, lässt sich
erreichen, dass die ersten Aufnahmen in einem Takt ver-
stellt werden, dessen Frequenz größer ist, als die Fre-
quenz des Bearbeitungstaktes. So lassen sich beispiels-
weise während des Bearbeitungstaktes ein oder mehre-
re Zwischentakte zum Verstellen der ersten Aufnahmen
einfügen. Hierdurch erhöht sich der Bestückungstakt, in
dem der Vorrichtung Werkstücke zugeführt werden,
deutlich.
[0008] Um im Falle von zwei Bearbeitungsstationen
beide Bearbeitungsstationen im Bearbeitungstakt der
Vorrichtung mit Werkstücken versorgen zu können, sind
die ersten Aufnahmen vorzugsweise derart ausgebildet,
dass sie zwei Werkstücke gleichzeitig aufnehmen kön-
nen. Sofern mehr als zwei Bearbeitungsstationen hinter-
einander angeordnet sind, müssen von den ersten Auf-
nahmen entsprechend viele Werkstücke aufnehmbar
sein. Somit werden im Bearbeitungstakt der Vorrichtung
entsprechend der Anzahl der Werkstücke, die in einer
ersten Aufnahme angeordnet sind, gleichzeitig wenig-
stens zwei oder gegebenenfalls mehrere Werkstücke
mittels der Transporteinheit durch die Vorrichtung trans-
portiert. Entsprechend der Anzahl der Werkstücke, die
gleichzeitig durch die Vorrichtung transportiert werden,
erhöht sich der Bestückungstakt der Vorrichtung.
[0009] Mit anderen Worten, dadurch, dass der Takt in
dem die ersten Aufnahmen verstellbar sind, größer ist,
als der Bearbeitungstakt, in dem die Transporteinheit
verstellbar ist, lassen sich die ersten Aufnahmen bezie-
hungsweise lässt sich die Transporteinheit mit Werkstük-
ken in einem Takt bestücken, der einem vielfachen, bei-
spielsweise dem doppelten des Bearbeitungstaktes ent-
spricht.
[0010] Dies wird dadurch erreicht, dass durch die Ver-
stellung, insbesondere durch die Verschwenkung und/
oder Verschiebung der ersten Aufnahmen während der
Bearbeitung der Werkstücke in den Bearbeitungsstatio-
nen, das heißt, während der Arbeitsphase des Bearbei-
tungstaktes ein Zwischentakt erzeugt wird beziehungs-
weise im Falle von mehr als zwei Bearbeitungsstationen
mehrere Zwischentakte erzeugt werden. Mit anderen
Worten, während die Transporteinheit keine Bewegung
ausführt, wird gemäß einer besonderen Ausführungs-
form der Erfindung diejenige erste Aufnahme, der Werk-
stücke zugeführt werden sollen, verschwenkt und/oder
verschoben, wodurch ein Zwischentakt erzeugt wird.
[0011] Zur Verdeutlichung der Funktionsweise wird
nachfolgend die Zuführung von Werkstücken, mit denen
die Transporteinheit in einem Bestückungstakt bestückt
wird, an zwei Bearbeitungsstationen näher beschrieben.
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[0012] Nachdem die Transporteinheit einen Trans-
portschritt durchgeführt hat, befindet sich eine betreffen-
de erste Aufnahme in einer Position, in der sie mit einem
ersten Werkstück bestückt werden kann. Nachdem sich
das erste Werkstück in der ersten Aufnahme befindet,
wird die erste Aufnahme in Transportrichtung der Zu-
führeinheit derart verstellt, dass sie mit einem zweiten
Werkstück bestückt werden kann. Letzteres geschieht
etwa in der Mitte der Arbeitsphase.
[0013] Nachdem sich das zweite Werkstück in der er-
sten Aufnahme befindet, was etwa am Ende der Arbeits-
phase der Fall ist, wird die Transporteinheit um einen
Transportschritt verstellt, sodass die erste Aufnahme, in
der sich die beiden Werkstücke befinden, in eine Position
gelangt, in der die Werkstücke an die beiden Bearbei-
tungsstationen abgegeben werden können beziehungs-
weise gleichzeitig von den beiden Bearbeitungsstationen
bearbeitet werden können.
[0014] Durch die Verstellung der Transporteinheit um
einen Transportschritt gelangt die nachfolgende erste
Aufnahme in die Position, in der sie mit einem ersten
Werkstück bestückt werden kann. Somit kann während
der Bearbeitung der Werkstücke die nachfolgende erste
Aufnahme in der zuvor beschriebenen Weise mit Werk-
stücken bestückt werden.
[0015] In gleicher Weise können der vorhergehenden
ersten Aufnahme, das heißt der ersten Aufnahme, deren
Werkstücke bereits in den Bearbeitungsstationen bear-
beitet wurden, die sich in ihr befindenden Werkstücke
entnommen werden. Das heißt, nach Durchführung ei-
nes Transportschritts der Transporteinheit befindet sich
die vorhergehende erste Aufnahme in einer Position, in
der ihr ein Werkstück entnommen werden kann. Nach-
dem der ersten Aufnahme das Werkstück entnommen
wurde, was etwa in der Mitte einer Arbeitsphase der Fall
ist, wird die erste Aufnahme verschwenkt und/oder ver-
schoben, so dass sie sich in einer Position befindet, in
der ihr das zweite Werkstück entnommen werden kann.
Somit erhöht sich der Abgabetakt, das heißt der Takt, in
dem die Vorrichtung Werkstücke abgibt, in gleicher Wei-
se wie der Bestückungstakt, deutlich.
[0016] Aus konstruktiven Gründen kann es erforder-
lich sein, die Bearbeitungsstationen in einem solchen Ab-
stand hintereinander anzuordnen, der es nicht mehr ge-
stattet, dass Werkstücke, die sich in ein und derselben
ersten Aufnahme befinden, gleichzeitig bearbeitet wer-
den können. Daher ist bei einer besonderen Ausfüh-
rungsform der Erfindung vorgesehen, dass die zweite
Bearbeitungsstation in einem solchen Abstand hinter der
ersten Bearbeitungsstation angeordnet ist, der einem
Transportschritt zuzüglich des Abstands, in dem die
Werkstücke in der ersten Aufnahme angeordnet sind,
entspricht.
[0017] Hierdurch ist es möglich, in der ersten Bearbei-
tungsstation zunächst das der ersten Aufnahme als zwei-
tes zugeführte Werkstück, welches in Transportrichtung
hinter dem der ersten Aufnahme als erstes zugefügte
Werkstück angeordnet ist, zu bearbeiten und, nachdem

die Transporteinheit einen Transportschritt durchgeführt
hat, in der zweiten Bearbeitungsstation das der ersten
Aufnahme als erstes zugeführte Werkstück, welches in
Transportrichtung vor dem der ersten Aufnahme als
zweites zugefügte Werkstück angeordnet ist, zu bear-
beiten.
[0018] Sollte es erforderlich sein, dass die zweite Be-
arbeitungsstation nicht in einem solchen Abstand hinter
der ersten Bearbeitungsstation angeordnet wird, der ei-
nem Transportschritt zuzüglich des Abstands, in dem die
Werkstücke in der ersten Aufnahme angeordnet sind,
entspricht, sondern um einen Differenzabstand mehr
oder weniger, so kann dieser Differenzabstand durch ei-
ne entsprechende Verstellung der betreffenden ersten
Aufnahme korrigiert werden. Daher ist bei einer beson-
deren Ausführungsform der Erfindung vorgesehen, dass
der zuzügliche Abstand, um den der Weg, den die ersten
Aufnahmen während eines Transportschrittes zurückle-
gen, ergänzt wird, um einen Korrekturwert verändert ist.
[0019] Bei einer weiteren besonderen Ausführungs-
form der Erfindung ist vorgesehen, dass die Trans-
porteinheit einen Revolverkopf aufweist, der im Bearbei-
tungstakt jeweils um einen Winkel verstellbar ist. Hier-
durch lassen sich den Bearbeitungsstationen auf einfa-
che Weise und in kompakter Bauform Werkstücke zu-
führen.
[0020] Des Weiteren lässt sich auf einfache Weise ei-
ne präzise Verstellung der Aufnahmen erreichen. So
können die ersten Aufnahmen jeweils an einem Hebel-
arm angeordnet sein, der um eine Schwenkachse
schwenkbar mit dem Revolverkopf verbunden ist, wie
dies bei einer weiteren besonderen Ausführungsform der
Erfindung vorgesehen ist. Die Hebelarme lassen sich zur
Erzeugung einer Schwenkbewegung auf einfache Weise
mit einem Antrieb verbinden.
[0021] In vorteilhafter Weise ist der Hebelarm Teil ei-
nes mehrarmigen Hebels, wodurch der Antrieb mittels
einer Kurvenscheibe vorgenommen werden kann. Hier-
zu muss derjenige Arm des Hebels, der bezüglich der
Schwenkachse des Hebels jenseits der ersten Aufnah-
men angeordnet ist, mit der Kurvenscheibe in Wirkver-
bindung stehen. Durch die Kurvenscheibe ist es möglich,
gleichzeitig mehrere Hebel und damit die an den betref-
fenden Hebelarmen angeordneten ersten Aufnahmen zu
verstellen. Statt die Hebelarme mittels einer Kurven-
scheibe anzutreiben könnten sie auch direkt mittels Ser-
vomotoren oder pneumatischer beziehungsweise hy-
draulischer Antriebe angetrieben werden.
[0022] Bei einer weiteren besonderen Ausführungs-
form der Erfindung ist in Transportrichtung hinter der
zweiten Bearbeitungsstation eine Abnahmeeinheit an-
geordnet, welche zweite Aufnahmen aufweist, welche im
Abgabetakt der Vorrichtung verstellbar sind. In vorteil-
hafter Weise entspricht der Abgabetakt einem ganzzah-
ligen Vielfachen des Bearbeitungstaktes. Die Werkstük-
ke werden der Transporteinheit in der oben bereits be-
schriebenen Weise entnommen.
[0023] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
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der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung eines besonderen Ausfüh-
rungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeichnung.
[0024] Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung in einem ersten
Betriebszustand,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung in einem zweiten
Betriebszustand,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung in einem dritten
Betriebszustand und

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung in einem vierten
Betriebszustand,

[0025] Wie beispielsweise Figur 1 entnommen werden
kann, weist eine erfindungsgemäße Vorrichtung eine er-
ste zum Beschneiden der Ränder von Dosen 4 ausge-
bildete Bearbeitungsstation 1 und eine zweite zum Be-
schneiden der Ränder von Dosen 4 ausgebildete Bear-
beitungsstation 2 auf. Die von der ersten Bearbeitungs-
station 1 zu bearbeitende Dose 4b ist in dem in Figur 1
dargestellten Betriebszustand auf einem sich im Zentrum
einer Schneidevorrichtung befindlichen Dorn 11 (Figur
4) aufgeschoben. Sie ist mittels einer Klemmbacke 1a in
ihrer Stellung fixiert, so dass sie am Rand mittels der
Schneidevorrichtung beschnitten werden kann. In glei-
cher Weise ist die von der zweiten Bearbeitungsstation
2 zu bearbeitende Dose 4a mittels einer zweiten Klemm-
backe 2a auf einem sich im Zentrum einer Schneidevor-
richtung befindlichen Dorn 12 (Figur 4) fixiert. Die zum
Fixieren der Dosen 4b, 4a erforderlich Bewegung der
Klemmbacken 1a, 2a ist in Figur 1 durch Pfeile 1a’, 2a’
angedeutet.
[0026] Die Dosen 4, 4a, 4b sind in Aufnahmen 5 an-
geordnet, welche jeweils zwei Schalen haben, so dass
sie jeweils zwei Dosen gleichzeitig aufnehmen können.
Die Aufnahmen 5 sind an einem ersten Hebelarm 6a ei-
nes um eine Schwenkachse 6c schwenkbaren zweiar-
migen Hebels 6a, 6b befestigt.
[0027] An dem zweiten Hebelarm 6b des Hebels 6a,
6b, der bezüglich der Schwenkachse 6c jenseits der er-
sten Aufnahmen 5 angeordnet ist, sind Rollen 6d ange-
ordnet, welche auf dem Rand einer Kurvenscheibe 7 ab-
rollen. Der Antrieb der Kurvenscheibe 7 erfolgt mittels
eines in der Figur nicht dargestellten Servomotors.
[0028] Damit die Rollen 6d dem Rand der Kurven-
scheibe 7 auch in Richtung zum Drehpunkt der Kurven-
scheibe 7 folgen, wird auf den ersten Hebelarm 6a und/
oder den zweiten Hebelarm 6b mittels einer in der Figur
nicht dargestellten Feder eine entsprechende Rückstell-
kraft ausgeübt. Statt die Rückstellkraft mittels einer Feder

zu erzeugen, kann statt eines zweiarmigen Hebels ein
dreiarmiger Hebel verwendet werden. Hierbei folgt der
dritte Hebel einem entsprechenden Verlauf einer weite-
ren Kurvenscheibe.
[0029] Die Hebel 6a, 6b sind an einem um eine Achse
3c drehbaren Beschneidegetriebe 3 schwenkbar ange-
ordnet. Die Drehrichtung des Beschneidegetriebes 3, die
gleichzeitig die Transportrichtung der Dosen 4 bezie-
hungsweise der Aufnahmen 5 ist, ist in Figur 1 durch
einen Pfeil 3a dargestellt.
[0030] Die Drehung des Beschneidegetriebes 3 um
die Drehachse 3c erfolgt schrittweise in einem Bearbei-
tungstakt. Da an dem Beschneidegetriebe 3 elf Hebel
6a, 6b angeordnet sind, beträgt die Schrittweite 3b etwa
32,73 Grad. Der Antrieb des Beschneidegetriebes 3 er-
folgt ebenfalls mittels eines in der Figur nicht dargestell-
ten Servomotors.
[0031] Die Bestückung der Aufnahmen 5 mit Dosen 4
erfolgt mittels einer schiefen Ebene 10, auf der die Dosen
4 in die durch einen Pfeil 4’ angedeutete Richtung abrol-
len. In dem in Figur 1 dargestellten Betriebszustand be-
findet sich der betreffende Hebelarm 6a in einer solchen
Position, dass die in Drehrichtung 3a des Beschneide-
getriebes 3 vordere Schale 5a der betreffenden Aufnah-
me 5 mit einer Dose 4c bestückt werden kann.
[0032] In Drehrichtung 3a des Beschneidegetriebes 3
ist hinter der zweiten Bearbeitungsstation 2 eine als
Trommel 8 ausgebildete Abnahmeeinheit angeordnet.
Die Trommel 8 hat Dorne 9, auf welche Dosen 4 auf-
bringbar sind. Die Aufbringung der Dosen 4 auf die Dorne
9 geschieht mittels eines Schiebers 8a, mittels dem die
Dosen 4 von der betreffenden Schale der Aufnahmen 5
auf die Dorne 9 geschoben werden.
[0033] In dem in Figur 1 dargestellten Betriebszustand
befindet sich die in Drehrichtung 3a des Beschneidege-
triebes 3 vordere Schale 5a der betreffenden Aufnahme
5 gegenüber einem Dorn 9 der Trommel 8, so dass die
betreffende Dose 4e mittels des Schiebers 8a auf den
Dorn 9 geschoben werden kann.
[0034] Nachdem die Klemmbacken 1a, 2a die durch
die Pfeile 1a’, 2a’ angedeutete Bewegung durchgeführt
haben, das heißt die betreffenden Dosen 4a, 4b fixiert
sind, und die auf der schiefen Ebene 10 angeordnete
Dosen 4 die durch den Pfeil 4’ angedeutete Bewegung
durchgeführt haben, das heißt sich die vordere Dose 4c
in der Schale 5a der betreffenden Aufnahme 5 befindet,
sowie der Schieber 8a die betreffende Dose 4e auf den
Dorn 9 der Trommel 8 geschoben hat, beginnt der in
Figur 2 dargestellte Betriebszustand.
[0035] Das heißt, die Schneidevorrichtungen der bei-
den Bearbeitungsstationen 1, 2 beginnen ihre Tätigkeit,
das heißt beschneiden die Ränder der sich in den Schnei-
devorrichtungen befindlichen Dosen 4b, 4a. Dies ist
durch die Pfeile 1’, 2’ angedeutet. Gleichzeitig dreht sich
die Kurvenscheibe 7 in die durch den Pfeil 7’ angedeutete
Richtung. Hierdurch werden im Ergebnis die betreffen-
den Hebelarme 6a und damit die zugehörigen Aufnah-
men 5 in die durch die Pfeile 6c’, 6c" angedeutete Rich-

5 6 



EP 2 415 538 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tungen verschwenkt. Gleichzeitig dreht sich die Trommel
8 in die durch den Pfeil 8’ angedeutete Richtung. Nach
Abschluss der vorstehend genannten Bewegungen be-
findet sich die Vorrichtung in dem in Figur 3 dargestellten
Betriebszustand.
[0036] Das heißt, die in Drehrichtung 3’ des Beschnei-
degetriebes 3 hintere Schale 5b der vor der schiefen Ebe-
ne 10 angeordneten Aufnahme 5 befindet sich in einer
solchen Position, dass sie mit einer Dose 4d bestückt
werden kann. Des Weiteren befindet sich die in Dreh-
richtung 3’ des Beschneidegetriebes 3 hintere Schale 5b
der vor der Trommel 8 angeordneten Aufnahme 5 vor
einem Dorn 9 der Trommel 8.
[0037] Nachdem sich die Dose 4d in der hinteren
Schale 5b der vor der schiefen Ebene 10 angeordneten
Aufnahme 5 befindet und die vor der Trommel 8 ange-
ordnete Dose 4f mittels des Schiebers 8a auf den betref-
fenden Dorn 9 der Trommel 8 geschoben wurde, sowie
die Ränder der in den Bearbeitungsstationen 1, 2 ange-
ordneten Dosen 4a, 4b beschnitten wurden, wird die
Klemmung der Dosen 4a, 4b mittels der Klemmbacken
1a, 2a aufgehoben. Das heißt, die Klemmbacken 1a, 2a
werden in die durch die Pfeile 1a", 2a" (Figur 4) ange-
deutete Richtung verstellt. Danach wird das Beschnei-
degetriebe 3 um einen Schritt verstellt. Die Verstellung
des Beschneidegetriebes 3 ist durch einen Pfeil 3’ in Fi-
gur 4 angedeutet.
[0038] Gleichzeitig mit der Verstellung des Beschnei-
degetriebes 3 wird die Kurvenscheibe 7 in die durch den
Pfeil 7" angedeutete Richtung verstellt. Da sich das Be-
schneidegetriebe 3 und die Kurvenscheibe 7 gleichzeitig
drehen, findet zwischen den beiden Elementen keine Re-
lativbewegung statt. Hierdurch führen die betreffenden
Hebelarme 6a keine Schwenkbewegung durch.
[0039] Des Weiteren führt die Trommel 8 einen Schritt
in die durch den Pfeil 8’ angedeutete Richtung durch.
Nach Abschluss der vorstehend genannten Bewegun-
gen befindet sich die Vorrichtung wieder in dem in Figur
1 dargestellten Betriebszustand. Das heißt, die in Dreh-
richtung 3a des Beschneidegetriebes 3 vordere Schale
5a der dann vor der schiefen Ebene 10 angeordneten
Aufnahme 5 befindet sich in einer solchen Position, dass
sie mit einer Dose 4c bestückt werden kann. Des Weite-
ren befindet sich die in Drehrichtung 3a des Beschnei-
degetriebes 3 hintere Schale 5b der betreffenden Auf-
nahme 5 in einer solchen Position, dass die betreffende
Dose 4b auf den Dorn 11 aufgeschoben werden kann.
Ebenso befindet sich die in Drehrichtung 3a des Be-
schneidegetriebes 3 vordere Schale der betreffenden
Aufnahme 5 in einer solchen Position, dass die betref-
fende Dose 4a auf den Dorn 12 der zweiten Bearbei-
tungsstation 2 geschoben werden kann. Darüber hinaus
befindet sich die in Drehrichtung 3a des Beschneidege-
triebes 3 vordere Schale 5a der betreffenden Aufnahme
5 vor einem Dorn 9 der Trommel 8, sodass die in der
vorderen Schale 5a angeordnete Dose 4e mittels des
Schiebers 8a auf den betreffenden Dorn 9 geschoben
werden kann.

[0040] Dann werden die in den Bearbeitungsstationen
1,2 angeordneten Dosen 4a, 4b mittels der Klemmbak-
ken 1a, 2a fixiert und der zuvor beschriebene Vorgang
beginnt aufs Neue.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstücken (4),
mit wenigstens einer ersten Bearbeitungsstation (1),
in der die Werkstücke (4) während einer Arbeitspha-
se eines aus der Arbeitsphase und einer Transport-
phase bestehenden Bearbeitungstaktes bearbeitbar
sind, und einer Transporteinheit (3), die erste Auf-
nahmen (5) für die Werkstücke (4) aufweist, und mit-
tels der die Werkstücke (4) der ersten Bearbeitungs-
station (1) während der Transportphase durch
Transport in eine Transportrichtung (3a) zuführbar
sind, dadurch gekennzeichnet,
dass in Transportrichtung (3a) hinter der ersten Be-
arbeitungsstation (1) in einem Abstand wenigstens
eine zweite Bearbeitungsstation (2) angeordnet ist,
und die ersten Aufnahmen (5) verstellbar an der
Transporteinheit (3) angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstellung der ersten Aufnahmen (5) wäh-
rend der Arbeitsphase erfolgt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand, in dem die zweite Bearbeitungs-
station (2) hinter der ersten Bearbeitungsstation (1)
angeordnet ist, dem Weg entspricht, den die ersten
Aufnahmen (5) während eines Transportschrittes
zurücklegen, zuzüglich dem Abstand, in dem die
Werkstücke (4) in den Aufnahmen (5) angeordnet
sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der zuzügliche Abstand, um den der Weg, den
die ersten Aufnahmen (5) während eines Transport-
schrittes zurücklegen, ergänzt wird, um einen Kor-
rekturwert verändert ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transporteinheit einen Revolverkopf (3)
aufweist, der im Bearbeitungstakt jeweils um einen
Winkel (3b) verstellbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten Aufnahmen (5) jeweils an einem He-
belarm (6a) angeordnet sind, der um eine Schwenk-
achse (6c) schwenkbar mit dem Revolverkopf (3)
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verbunden ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hebelarm (6a) mit einem Antrieb (7) ver-
bunden ist, zur Erzeugung einer Schwenkbewe-
gung.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Hebelarm (6a) Teil eines wenigstens zwei-
armigen Hebels (6a, 6b) ist, und der Antrieb (7) eine
Kurvenscheibe (7) aufweist, mit der derjenige Arm
(6b) des Hebels (6a, 6b), der bezüglich der
Schwenkachse (6c) des Hebels (6a, 6b) jenseits der
ersten Aufnahmen (5) angeordnet ist, in Wirkverbin-
dung steht.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass in Transportrichtung (3a) hinter der zweiten
Bearbeitungsstation (2) eine Abnahmeeinheit (8) an-
geordnet ist, welche zweite Aufnahmen (9) aufweist,
welche in einem Abnahmetakt verstellbar sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Abnahmetakt einem ganzzahligen Vielfa-
chen des Bearbeitungstaktes entspricht.
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